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(54) Title: SUN VISOR 



(54) Titulo: PARASOL 



(57) Abstract: The invention relates to a sun visor for a vehicle. The inventive visor consists of (i) a structural frame (5) which is 
^ made from a recyclable plastic material that is injected into a mould and (ii) a second recyclable material which is compatible with 
f*") that of the frame and which comprises certain components of the final assembly. 

© (57) Resumen: Un parasol para vehiculos, constituido por un armaz6n (5) estructural de material plastico reciclable inyectado dentro 
de un molde z un segundo material, tambien reciclable, el cual es compatible con el del armaz6n, incorporando ciertos componentes 
1^ del conjunto final del elemento. 
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"PARASOL" 

La presente invencion se refiere a parasoles y a elementos similares 
utilizados en la industria automovilistica, en la que las ultimas regulaciones 
5 marcan una tendencia encaminada a la conveniencia y necesidad de suministrar 

unidades reciclables. 

En los parasoles fabricados actualmente para autom6viles se siguen 
dos formas de ejecucion habituales: 

10 

1- Una estructura normalmente metalica, con un cuerpo de espuma 
rigida de material plastico, termoplastico 6 termoestable, recubierta 
posteriormente con laminas de plastico como PVC 6 bien de un revestimiento 
textil, como un tejido o un fieltro. 

15 

2- Coquillas en material plastico con un recubrimiento posterior de 
laminas de PVC, tejido o TPO. 

En el caso de parasoles de espuma, la forma de elaborar los 
20 parasoles, se ajusta al siguiente -modus operandi-: 

-Realization del armazon. 

-Conformado de la espuma envolviendo el armazon. 

25 

•Recubrimiento del conjunto con l&minas de revestimiento. 

-Sellado mediante soldado, pegado u otro metodo similar de las 
laminas de recubrimiento. 

30 

-Montaje de los diversos componentes, espejo, eje, refuerzos ... etc. 



Este tipo de parasoles realizados a base de espuma, por integrar una 
parte met&lica y, en la mayoria de los casos, un revestimiento de otros 
materiales como PVC, son dificilmente reciclables, circunstancia que se 
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complica todavia mas cuando para realizar el cuerpo del parasol se emplea 
espuma de un material termoestable. 

En el caso de dos coquillas de un material termoplastico, las dos 
5 primeras operaciones referidas se reducen a una sola, la inyeccion de ambas 

coquillas, las cuales llevan a cabo la funcion portante y estructural del parasol. 

El recubrimiento con espuma rigida es sustitui'do en este caso por el 
simple cierre de las coquillas, mas rapido y sencillo, y el resto de operaciones 
10 se repiten como en el caso de estructura metalica y espuma. 

En estos parasoles con coquillas de un material termoplastico la 
reciclabilidad de los mismos se ve impedida por el uso de los revestimientos de 
materiales como el PVC, el cual sigue siendo el de mas extensa aplicacion en 
15 la mayoria de los parasoles fabricados. 

Tal y como se advierte en lo descrito hasta el momento, las t6cnicas 
mas habituales en la confecci6n de parasoles se basan en la realization de un 
nucleo o armazon, el cual es posteriormente revestido con laminas de otro 
20 material. 

Todos ellos presentan el inconveniente, de la dificil reciclabilidad, 
asi como de la dificultad de adaptar su geometria a la del techo cuando este 
presenta formas con curvaturas pronunciadas, y especialmente a la hora del 
25 revestido. Ademas de ello, estos parasoles convencionales estan sujetos a la 

implantation de los diversos componentes que normalmente incorporan estas 
unidades, la que debe llevarse a cabo una vez el cuerpo del parasol ha sido 
elaborado, suponiendo un costo anadido en operaciones especializadas 
requeridas a este fin. 

30 

La invention tiene como objeto un parasol que es reciclable sin 
necesidad de operaci6n previa de separation de componentes. 



35 



Es otro objeto de la invenci6n un parasol susceptible de incorporar 
en la fase de fabrication ciertos componentes del mismo, evitando o 
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reduciendo el numero de operaciones posteriores de montaje. 



Es otro objeto de la invention un parasol que es sencillo y 
economico de fabricar. 

5 

Es otro objeto de la invenci6n un parasol que permite su adaptation 
a cualquier tipo de geometria del techo del vehiculo. 

Para alcanzar estos objetivos, la invention reivindica un parasol 
10 cuya novedad radica en el hecho de que no realiza un recubrimiento con 

laminas sobre un armazon o nucleo realizado con anterioridad en otro material. 

El parasol, segun la invention, se realiza por inyeccion previa de 
un material termoplastico reciclable que configura unas coquillas, sobre las que 
15 queda otro material termoplastico e inyectado, tambien reciclable y compatible 

con el utilizado para las coquillas. 

En estos dos pasos, se destaca la innovation anadida consistente en 
que es factible la integration de otros elementos, por ejemplo: espejo, eje para 
20 su conexion al techo, ... elementos tradicionales asociados a un parasol tipo. 

En este proceso, en la fase de inyeccion, se aportan todos los 
materiales que conform an el parasol en su parte estructural y exterior o cara 
vista. 

25 

Una forma preferida de realization de un parasol segun la 
invention, se inicia con la utilization de una maquina de inyeccion de material 
termoplastico, en la que se disponen los elementos necesarios para la 
colocacion, apertura y cierre de un molde con la figura de la pieza a realizar, 
30 asi como las unidades de inyeccion necesarias para inyectar varios materiales 

termoplasticos. 

El molde, por su parte, esta disenado para la inyecci6n de mas de 
un componente, siguiendo m&odos conocidos que permitan esta posibilidad, 
35 por ejemplo rotation, traslacion, ... 
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En el initio del ciclo se dispone el molde abierto y s& colocan en su 
interior los diferentes elementos que se desea sean integrados dentro de la pieza 
durante el propio proceso de fabricaci6n de las coquillas pl£stica.s, por ejemplo 
espejo, eje... 

5 

Al cerrar el molde, se inyecta el primer componente dentro del 
molde previsto y, por el metodo elegido, se dispone y realiza con la misma 
maquina la inyeccion del otro componente. 

10 Una vez inyectado el segundo componente, se deja enfriar la pieza, 

se abre el molde y se expulsa la pieza obtenida. 

Las dos coquillas asi obtenidas se cierran entre si uniendolas por 
cualquier proceso conocido para conexion de piezas termoplasticas, clipaje, 
15 soldadura, adhesivado, ... quedando asi ya construido sin necesidad de 

operaciones posteriores. 

Un parasol realizado segiin lo expresado, esta perfectamente 
capacitado para su adaptation y empleo en una gama determinada de 
20 vehiculos, aportando una serie de ventajas destacables. 

Por ejemplo, la posibilidad de realizar todo el proceso en un unico 
puesto de production ya que todos los componentes se pueden integrar en la 
primera etapa de inyeccion. 

25 

La adhesion entre los materiales termoplasticos utilizados se logra 
adecuadamente si estos son compatibles, puesto que, durante el ciclo de 
inyeccion se alcanzan los parametros necesarios para que esto se produzca. 

30 La integraci6n de ciertos elementos en la elaboration previa de las 

coquillas del parasol, evita la utilization del tiempo necesario para su ulterior 
montaje. 



35 



Por otro lado, al existir adhesion entre los dos componentes se 
puede adoptar cualquier geometria posible para el parasol de manera que 



WO 03/104002 



PCT/ES02/00394 



-5- 

pueda acoplarse a las mas variadas formas de los techos de los vehfculos. 

Con las representaciones de la hoja de figuras que se acompana, se 
entendera con mayor detalle la solution propuesta por la inventi6n, 
5 describiendose en estas como sigue. 

-La Figura 1 , representa una vista frontal de un parasol cualquiera. 

-La Figura 2, muestra una vista de la section I-I practicada en la 
10 fig. 1 , en un parasol conventional no piano. 

-La Figura 3, representa la vista de la section I-I de la fig. 1, en un 
parasol piano. 

15 -La Figura 4, segun la presente invenci6n, es la vista de la section 

I-I de la fig. 1, en un parasol dotado de curvatura. 

Segun la fig. 1, este parasol (1) cuenta con un cuerpo en el cual se 
aprecia un espejo (4), un brazo (2) para giro y traslaci6n del mismo con 
20 respecto a una base (3) asegurada al techo del vehiculo. 

Cuando este parasol esti realizado en forma traditional, su 
armazon interior puede estar materializado por cualquiera de las soluciones 
anteriormente descritas. 

25 

Al margen de la falta de reciclabilidad de dichas soluciones segun 
se ha comentado, el problema de la falta de adaptabilidad de un parasol asi 
realizado a las diferentes curvaturas de tiertos techos de algunos vehiculos, se 
representa en la fig. 2, en la cual el armazon interior (6) es recubierto por el 
30 forro exterior (7) en forma no satisfactoria puesto que no se adapta 

superficialmente a la forma del armazon, sino que se generan huecos 
indeseados (8). 



Este fallo es evidente cuando se aplica una tecnica traditional para 
35 el posicionado del recubrimiento. Teoricamente y mediante los recursos 
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existentes hoy en dia, la falta de adaptabilidad puede ser corregida, mediante 
operaciones anadidas: clipado, soldadura, etc., pero que resultan mas complejas 
y car as. 



5 Por el contrario, y segun se reivindica en la presente invencion, el 

parasol representado en las secciones de las figs. 3 y 4, evita completamente el 
problema de esta falta de adaptabilidad, ya que los materiales que forman el 
parasol estan unidos en toda su superficie. 

10 Una solucion base es la propuesta en las figs. 3 y 4, a base de un 

armazon (5), realizado por inyeccion de un material terrnoplastico reciclable, y 
la incorporation de una sobreinyeccion (6), tambien en material terrnoplastico 
reciclable. 



15 En estas operaciones hay que destacar tambien la incorporacidn de 

componentes varios constitutivos del parasol, tales como, por ejemplo: el 
espejo (4), el eje para recibir el brazo (2), ... 

Con todo ello, un parasol concebido y realizado segun lo previsto 
20 por la invencion tiene perfecta cabida en una importante gama de vehiculos, es 

economico, sencillo de fabricar y montar y, adem&s, es perfectamente 
reciclable. 



Dentro del concepto general de la invencion, se recoge como 
25 variante asimismo, la posibilidad de realizar un parasol de una sola pieza en 

forma de placa, en lugar de el descrito constituido por dos coquillas, lo que se 
destaca aqui a los efectos oportunos. 
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REIVINDICACIONES 

1 . - Parasol para vehiculos que cuenta con un cuerpo principal sobre 
el que ademas se pueden disponer los componentes propios del mismo como 
espejos, ejes, circuiteria electrica, ... que se caracteriza en que presenta un 
armazon (5), que realiza simultaneamente las funciones de estructura soporte y 
de cuerpo del propio parasol, el cual es de un material termoplastico reciclable, 
inyectado dentro de un molde previo adecuado, y un segundo material (6), a 
modo de recubrimiento final, termoplastico reciclable tambien inyectado en el 
mismo molde que dicho armazon, el cual es compatible con el utilizado para el 
armazon, y en el que ciertos componentes del conjunto final del parasol son 
incorporados dentro del molde en el mismo proceso de la inyeccion. 

2. - Parasol, segun la reivindicacion 1, caracterizado en que todos 
los materiales que conforman el parasol en sus partes tanto estructural como 
exterior, cara visible, se aportan en el mismo proceso de inyeccion. 

3. - Parasol, segun reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo 
central esta formado por dos carcasas de material termoplastico junto con el 
correspondiente recubrimiento y que posteriormente se unen para formar un 
solo cuerpo. 

4. - Parasol, segun reivindicacion 1, caracterizado porque el cuerpo 
central estk formado por una unica lamina de material termoplastico junto con 
el correspondiente recubrimiento. 

5. - Parasol, segun reivindicacion 1, caracterizado porque la cavidad 
interior del parasol se consigue partial o totalmente por la introduction de un 
fluido, Hquido o gas, bien sea por inyeccion directa dentro de la cavidad del 
molde del fluido a presion o por la acci6n de aditivos incorporados a los 
materiales propios del proceso de inyeccion. 



